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La px^sente invention se rapporte i un procedS sp^- 
cialement etudie poiir la fonnation en continu de sacs filets ou 
equivalents que l*on d^signera d*une fagon gSn^rale par le terne 
saCy contenant des objets embsdles, k partir d*un element d'era-* 
5 ballage tubulaire, amene en continu de soirte que» au moment od 
se fozme le sac, on assure en n^me temps la formation d*une poi«» 
gn&e de transport, en m@me matidre du sac, qui pr4sente une soli- 
dite suffisante pour supporter le poids des objets contenus dans 
ce sac. 

10 On connait bien, actuellement , un precede d^ensa- 

cbage en continu des denr4es alimentaires, k partir, ainsi qu*on 
l*a indique plus haut, d'un Element d*emballage tubulaire qui 
provient d'un dispositif alimentateur appropri^, lequel consti- 
tue en menie temps la goulotte de remplissage du sac k former* 

15 L' inconvenient essentiel de ce dispositif d'ensachage et de rem* 
plissage est en general la difficult^ que I'on 4prouve i munir 
le sac d*une anse ou poign^e appropri4e permettant A l^utilisa* 
teur de le transporter facilement et commod&nent, en particulier 
lorsque le poids du contenu est relativement important. 

20 Pbur r^soudre ce probleme, on a recouru k 1* addi- 

tion, au sac, de poignees rapport ees qui, en dehors du fait qu* 
elles ne presentent pas la resistance necessaire, en particulier 
en ce qui concerne les organes de fixation i la mati&re dont le 
sac est formS, sont difficiles k mettre en place et ne r4unissent 
25 pas les caract^ristiques que I'pn pent en exiger* 

invention a pour but de supprimer les inconve- 
nient s mentionnes plus haut, en fournissant un procedS qui per- 
mette k la f ois la fermeture parfaite du sac et la formation 
d*une poignSe rSsistante, faite de la mati&:e mdme de ce sac, et 

30 capable de supporter un poids raisonnablement sup6rieur k celui 
que supporteraient des poignees classiques, sans aucune deterio- 
ration et dans les conditions les plus appropri^es pour l^accom- 
plissement de sa fonction du fait que, gzkce k la disposition 
spSciale de cette poign4e, la totality de 1* effort exercS par le 

35 poids du contenu se r^partit uniforffl&nent snr tout le sac et non 
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pas sur quelques points d6t ermines de ce dernier. 

L» invention se rapporte egalement k un m^canisme 
agrafeur multiple particuliSreraent approprie pour la raise en 
oeuvre du procede et Egalement aux poign^es obtcnues par l»ap- 
5 plication du proc6d6 et 1» utilisation de ce mScanisme. 

Cette invention a pour objet un proc6d6 qui consis- 
te a r^aliser un agrafage ou une. autre fixation analogue sur 
I»extr4mit6 finale d»un emballage tubulaire rcmplit, en deux 
points espaces I'un de 1» autre d»une distance appropriee, sur 

10 le plus eloigne desquels on superpose ensuite 1« extremity en 
saillie de 1* emballage continu, apres avoir formS une boucle 
avec cette extr6nit6, de sorte que, lorsqu«on effectue I'agra- 
fage, ce dernier fixe dans, cette zone une portion du sac pr6c£- 
dent et la boucle realis^e avec I'extremite de 1* element d»em- 

15 ballage qui sort du dispositif aliment ateur. Apres cette opera- 
tion, on procede i la coupe de l»6lement d'emballage tubulaire 
dans la zone intermediaire eritre les deux agrafages, le sac for- 
jBB et rempli dont le fond est fermfi se dStachant tandis qu»une 
boucle est formSe A I'extr^mitS de 1» Aliment d» emballage conti- 

20 nu qui est amen4 par le dispositif aliment ateur, cette boucle 
£tant dcstinee a former la poign^e du sac suivant. 

En procedant de cette fa9on, on ren^lit et ferme 
des sacs qui, ^ la f in de leur formation, comportent une poign6e 
incorporte, faite de leur mati&re propre et entierement capable 

25 de r6sister aux efforts dus aux objets contenus dans les limi- 
tes des specifications exigees dans ces cas. 

De pr4f4rence, la boucle formee avec I'extremite 
de !• element d» emballage qui sort du dispositif alimentateur 
est soumise a une tension pendant sa formation et ceci avec deux 

30 objectifs ; 

1*) d*une part, pour provoqucr un resserrcment des 
parois de I'el^ment d»emballage tubulaire continu, capable de 
reduirc ce tube a la dimension d»un cordon ou Equivalent, afin 
de f aciliter la fixation de la boucle au rcste du sac, Egalement 
35 comprimE dans les matrices des mecanismes d« agrafage j et 
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2**) pour Gxercer une tension suffisante pour pro- 
voquer le degagement automatique de la zone agraffe de la bou. 
de. 

Evidemment, cette demiire condition n*est pas ab- 
5 solument nicessaixe puisqu«il suffit d»une l4g4xe traction cx6- 
cut4e par I'opSrateur pour, obtenir le degagement mais il n'est 
pas douteux que la tension pr^alable f acilite extraordinairement 
1 1 operation et permet un travail beaucoup plus fluide et un meil- 
leur rendement. 

10 Pour cela, il suffit de disposer d*un point d»ap- 

pui pour la formation de la boucle, ce point d'appui 6tant de 
preference mont6 de faqon k glisser ^lastiquement centre Inac- 
tion d'un ressort, ou Equivalent appropriE qui, lors del» ope- 
ration de coupe tire la boucle-et dSgage la aone agrafee, ainsi 

15 qu<il sera indiquS plus bas* 

Dans une forme avamtageuse de realisation de 1» in- 
vention, les phases d'agrafage et de coupe de 1» element d'embal- 
lage tubulaire, effectuees apres la formation de la boucle ou 
de la poignee dEcrite, sont effectuees de fagon entierement syn- 

20 chronisee et consecutives, de sorte que le precede pent 6tre con- 
sidere comme pratiquement continu avec la seule intermittence 
que suppose l«6tirage du sac rempli et la formation de la bou- 
cle tcrminale en arriere de la zom d»agrafage du fond. 

Ainsi qu'il est facile de le comiarendre, les ope- 

25 rations de mise en place des agrafes et de separation consecuti- 
ve des sacs formes, ne peuvent pas Stre realisees d»une fagon 
pratique et economique, en particulier si l*on desire obtenir 
un travail en continu, si I'on ne dispose pas de moyens appro- 
pries, objectif que vise la realisation du m6canisme constituant 

30 egalement l»un des objets de 1« invention. 

GrAce k ce mecanisme, il est possible d«effectuer 
un travail parfait en continu en ce sens qn»en m&ne temps que 
l»on ferme le fond du sac plein^ on forme la poignee du sac 
suivant, les deux sacs, c'est-^-dire celui qui est d^jk forme 
35 et plein et celui qui se presente pour le remplissage et la for- 
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mation de son fond, est comprend deja la poignee f aite de sa ma- 
tiire propre, se s6parant ensuite l»un de 1» autre, lors d»ime 
operation qui suit iimediateiaent 1» operation d»agrafage, 

Le secanisae en question est essentiellement conpo- 
5 se d»un ensemble de deux t^tes agrafeuses, a pen pres coaxi^es 
et espacees l*une de I'antrey entre lesquelles est montS un nfe-. 
fayi^gmo de cotpe dont l»action est conbin6e avec l»action de 
concession des agrafes placees dans les tStes. 

La conbinaison des mecanismes agrafOTTS et de cou- 
10 pe est realisee de telle mani&te que la coiq>e se produit, ainsi 
qu'on l»a indique plus hawt, inmSdiatement apres I'eoc&ution de 
la compression des agrstf es et avant le retrait des poingons de 
coB^pression de ces agrafes* 

Le necanisme est cofl^l6t4 par un point .d'appui cx- 
15 terieur, destine a la formation de la boucle de l»el&aent d'em- 
ballage tubulaire continu i agrafer, ce point d*appui etant pla- 
ce dans une position qui permet de renvoyer I«extr4mit4 de 1» fi- 
lament d«&riiallage sur I'une des t&tes pour qu'elle y soit rete- 
nue par 1' agrafe correspondante et forme la poignfie sac sui- 
20 vant lors de la fermeture de cette agrafe. 

Afin dfe faciliter le passage de I'extremite finale 
de 1» element d'emballage tubulaire continu, en un point ficartfi 
de la course du dispositif de ooupe, il est prevu une entaille 
appraprl&e oitre les deux tStes agrafeuses et en aval du dispo- 

25 sitif de coupe. 

X^'actionneraent des poin^ons du dispositif de coBpe 
s'effectue a l^aide d'un levier, d'une pedale ou Equivalent, 
qui est annexS k la machine et pert 6tre actionne par la pres- 
sion de l*^r€mit6 de Iffilement d*emballage tubulaire. 

30 Dans une forme preferce de realisation de 1 'inven- 

tion, le point d'sqppui pr^vu pour la formation de la bpucle qui 
fonaera la poignee, est monte coulissant et soumis k la tension 
d»un ressort qui agit en sens inverse de la tension exerc&e par 
1* element d'aitellage tubulaire lui-m^Doe an ncnent de la foznatioa dB la 

35 boucle. Cette disposition permet une extraction automatique de 
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1* extremity couple qui forme la boucle, apz4s 1' execution de 
I'agrafage et de la coupe de 1 * extr^mite • 

En meme temps, la possibility de faire varler 1'6- 
cartement entre les deux tStes pezmet d*agrandir plus ou moins 
5 la poignee, suivant les desirs de I'utilisateur, soit dans le 
but d'economisez la matiSze, soit dans le but d*an6liorer 1* uti- 
lisation ou la presentation. 

En ce qui concerne les tStes agrafeuses, et suivant 
une forme de realisation avantcigeuse, ces tStes pr4sentent des 

10 calibres diff4rents afin d'admettre des agrafes appropriees k 
la grosseur de l*6l&ment d*emballage simple ou doublS qu^il s*a- 
git d*agrafer au moyen de ces agrafes. 

Pinaleraent, suivant une caractSristique de detail 
du mecanisme, la tete agrafeuse qui reunit les deux brins de la 

15 boucle formes dans 1' element d'emballage tubulaire continu, est 
de preference munie de chanfreins ou pans inclines lateraux sur 
lesquels 1* extremity finale de l*6l4ment d'emballage glisse lors- 
qu'on la place dans cette tgte, ce qui facilite 1* introduction 
et le positionnement de cette extr&nite sur la matrice de la 

20 tete. 

Les sacs ainsi formes sont munis d*une poignee qui' 
est constitute par I'une des esctr^nitSs d*un morceau d*eieraent 
tubulaire fermS par un dispositif ou procSde classique, d'oft 
part un brin vide recourbS en forme de boucle, dont l*extr4mite 

25 est fixee par le meme dispositif de fermeture pour former ainsi 
une anse ou poignee facile k saisir k la main. 

Les caracteristiques et avantages de 1' invention 
apparaitront mieux au cours de la description qui va suivre, 
d'tm mode de realisation donne uniquement k tit re d*e3eemple et 

30 represent^ aux dessins annexes. Sur ces dessins : 

- la Fig. 1 est une vue en perspective d*un Element 
tubulaire dans lequel sera forme le sac ; 

- la Pig«. 2 est une vue » perspective de ce m4me 
element dont l*\ine des extrtmites est fermee ; 

35 - la Pig* 3 est egalement une yue en perspective 
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nais, sur cette vue, on peut voir le sac rempli du produit cor- 
respondant ; 

- la Fig. 4 represents, egalement en perspective, 
le sac deja ferme et la poignee f ormee ; 

5 - la Fig, 5 montre i 1» extremity de l»emballage qui 

sort du dispositif alimentateur, avec la boucle constitutive 
de la poign4e f ormie dans cet enballage ; 

- la Pig. 6 correspond k la phase de r^nplissage 

de l^emballage precitS ; 
10 - la Fig. 7 montre l^allongement d^emballage et le 

resserrement de ses parois, operations qui pnt pour but de pla- 
cer !• extremity saillauite entre les tStes d»un mScanisme d'agra- 
fage ; 

• la Fig. 8 reprfesente la mise en place de l»extre- 
15 mite finafe, apres formation d»une boucle autour d»un point fi- 
xe, sur la tgte d'agrafage la plus eloign4e du fond du recipient 
rempli, en deux epaisseurs superposees ; 

- la Fig. 9 montre la commande du dSclenchement du 
mecanisme d*agrafage et de coupe ; 

20 • la Fig. lO est une vue schematique en elevation 

du mScanisme complet, suivant un mode prcf6re de realisation 
de 1* invention ; 

- la Fig. 11 est une vue de la zone d«agrafage du 
mecanisme dans laquelle 1» element d»emballage tubulaire est 

25 place et la boucle qui formera la poign4e de transport est for- 
mSe ; 

- la Fig. 12 est une vue en elevation de c&te qui 
montre un detail, ^gal^ent sch&natique, du groupe d'agrafage 
et de coupe. 

30 Suivant 1« invention, les filets, sacs ou equivalents 

k former qu'on appellera sacs pour simplifier, ainsi qu'on l»a 
d^ji indiqu4, sont constitues par un Element tubulaire 1, dont 
l»extremit4 inferieure est fermee par un collier, une agrafe ou 
analogue 2 qu'on appellera agrafe pour simplifier, ainsi qu-on 

35 l»a deja indique, de fa^on k pouvoir 6tre remplis du produit 
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consld4re, ainsi que le nontxe la Fig .3. 

Par les m&aes moyens que ceux qui ont 4t6 d4crits 
ou mentionn^s anterieurement , I'^l^ment 1 peut etre fexmis dans 
sa zone intexmediaire, c*est-i-dire i la hauteur i laquelle 

5 sont disposes les produits ensaches, de sorte qu*on utilise 

une autre agrafe 2, en laissant libre un segment vide 3 qui peut 
Stre rabattu en forme de bouclei son extremite etant fix4e par 
la m^mc agrafe 2, comme le montre la Fig ,4, et former ainsi 
une poignee d'origine, facile k saisir par le client. 

10 Le procede vise k remplir le tube continu 1 (Fig ,5) 

de la quantity de produit ou d'objets qui doit 6tre contenue 
dans le sac B k former* L*emballage sera fexm6 k son extr4mit6 
finale par un agrafage 2 qui formera la poignSe 3 ainsi qu'cn 
le verra plus bas. 

15 Pendant qu«on remplit I'emballage de son contenu, 

il est pos& dans un r&ceptacle 4, annesce au mecanisme d* agra- 
fage 5 lequel con^rte deux t§tes agrafeuses coaxiales 6 et 
7 sur lesquelles est amende I'extrSmite du tube de l*emballa- 
ge qui vient du sac B, lorsqu'on le tend et que l»on resserre 

20 ses parois, ainsi que le montre la Fig. 3. Cette extremite du 
tube 1 forme une boucle autour d'un crochet 8, puis remonte 
pour passer sur la tSte agrafeuse 7 qui est la plus 4loignSe 
du. fond du sac B, la tension 4tant maintenue pour former une 
sorte de cordon ainsi qu'on peut le voir en se referant aux 

25 Fig. 7 k 9. 

Ensuite, en actionnant le mecanisme agrafeur, on 
place simnltan4ment deux agrafes 2, dont la premi&ce feme 
simplement le fond du sac B tandis que la deuxi&ne retient 
fermement I«e3ctr&ttit6 du tube 1 provenant du dispositif ali- 

30 mentateur et la partie qui forme la boucle B» du sac, en for- 
mant ainsi la poignee du sac suivant, comme on peut le voir 
sur la Fig. 7, 

Apres avoir r6alis4 1> agrafeuse double pr4cit4, 
on precede & la covtpe de I»extr4mit6 correspondante de l*em- 

35 ballage entre les deux agrafes 2 de mani&re a s6parer les deux 
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segments dn tube 1, qui fonnent d'un c8t6 le sac B et de l«au- 
tre la poignfec B«. puis I'on pent dSclencher un nouvcau cycle 
de remplissage et de fenaeture. 

Dans une f oine avantageuse de rfalisation, pour 
5 accroltre la rapiditS da traVail, I'agrafage et la coupe sont 
effectufes slmultan&nent, awec un Ifiger dfiphasage, de sorte que, 
apx4s la compression des agrafes 2, la coupe est cffectnSe k 
l*aide d»on couteau inteimediaire 9. 

On a Sgalement constate qu'il 6tait avantageux de 
10 naintenir pendant les operations d'agrafage et de coqie* une 
I6g&e tension sur I'extr&dtfi en forme de boude Bt, afin d» 
extraire antomatiquemaat 1* agrafe lO de la tgte 7, puisque 
I'agrafe opposSe se digage sons l»c£fet da propre poids dn sac 
plein B. 

II est 6galenent facile de conqprendre que, bien que, 
dans ce qui a 6t6 represent* et dScxit, on se zSf&ce 4 une tg- 
te d»agrafage double, on peut obtenir les BSBes rfisnltats avec 
deux tttes agrafeuses indfipendantes, dispos6es coaxialement, 
entre lesquelles travaille 4galeaent un coutean de type <aassi- 

20 que qui peut Stre de m&ne indipendant des tStes agrafeuses, 

aais dont les nouvements son* oonjuguSs k ceux de ces demi&res 
de fa^on a atteindre les. buts vises. 

U convi«tt de remarquec que, bien que l»on ait d6- 
crit une disposition dans laqnelle I'extr&iiltS en fonae de bou- 

25 de est engag^e dans I'agrafe terninale 2 dans le sens oppose a 
celui de I'extrSmite repli4e, on ponrrait obtenir les mfines r6- 
sultats en la faisant p&ietrer dans le mgme sens, c«est-a.^e 
par le c8t6 opposg de l»agrafe texninale 2, de sorte qoe l*on 
obtiendrait figalenent ime poignSe fexmSe, appropriSe pour le 

30 transport da sac B. 

Suivant une forme de realisation prefer^e de 1 'in- 
vention, la machine de fabrication cOTiprend done deux tStes Id 
et 102, dispos4es de mani4re que leurs base ou tassean ICB et 
104. soient coaxiales et plac6es k une certaine distance I'une 

35 de I'antre, pour laisser un brin suffisamment long de Itembal- 
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lage tubulaire continu 1 libre de 1' action des agrafes 106, 
107* 

Sur les tasseaiKOu base 103, 104 des tStes 101,102 
agissent les poingons, 108, 109 respectivement, entre lesquels 
5 est niont^ coulissant un couteau llO qui, en oonbinaison avec 
une rainuze 111, fozine le di^ositif de coupe da tube !• 

Bn arri4re de la t^te 102, et entre cette tete et 
le dispositif de coupe, est formee une entaille 112, de largeur 
suffisante pour donner largement passage i I*extre2nit4 repliee 
10 en cordon 113 du tube 1, lorsqu*une boucle 114 a 4t4 form£e 
avec cette extrSmite. 

Afin de faciliter 1 * introduction et le positionne-* 
xnent de l^extremite 113 dans le tasseau 104, la tStc 102 present* 
te lateralement des chanfreins ou plains inclines 115 sur les- 
15 quels glisse l^extrejoite 113 lorsqu*elle est placSe sur la t^- 
te 102, ce qui a pour effet de diriger aatomatiqueisent cette 
extr&nit^ vers le tasseau 104 • 

Pour la formation de la boucle 114, on a pr4vu 4 
I'ext^rieur de la t^te dotible mentionnee plus haut, un crochet 
20 116 qui constitue un point d^appui ainsi que le montre claire- 
ment la Fig. 11* 

Comme le montre la Fig* 10, le crochet 116 est a- 
vantageusement fixe k un couliss^au en forme de cylindre 117 
loge dans un support tubulaire 118, d'oii le crochet dmerge k 
25 travers tme ouverture allongee 119* A I'interieur du support 
118, entre son fond et le coulisseau 117, est dispose un res- 
sort 120 dont la tension agit dans le sens de la f iSche F, 
c*est-4*dire dans le sens oppose au sens de la force F* (Fig.ll) 
qui s'exerce sur l*emballage tubulaire 1 lors de la formation 
30 de la boucle 114* 

Cette disposition particuliere. mobile du point d* 
appui 116, qui n'est psis essentielle, puisqu'il pourrait suf fi- 
re d*un point fixe quelconque, a pour rdle particulier de fa- 
ciliter le travail d* extraction de la boucle de la tdte 102 
35 puisque la tension du ressort 120 pousse le brin 114 de l'4le- 
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nent 1 a se dSgager de la tSte, en faisant sortir 1» agrafe 107 
de la matrice 104 et en lib^rant l»ensemble. 

Par ailleurs, en ^cartant les deux tfites 101 et 102 
d»une distance appropri4e, il est Evident que l»on peut obtenir 
5 des anses ou boocles plus ou moins grandes, suivant le besoin 
de chaque cas. 

Sur le cSt6 de la machine, correspondant a la for- 
mation de la boucle 114, est montS un levier 121, qui oscille 
autour d»un point 122 et a une tSte 123 legerement saillante 

10 tandis que son extremite opposee 124 agit sur le poussoir d»un 
micro-interrupteur 125, ou sur un organe equivalent, qui relie 
les organes de coninande d»un levier 126, lequel constitue 1* or- 
gane charge de f aire agir successivement des poin^ons 108 et 
109 et le couteau 110 situe entre ces deux poin9ons, d»une fa- 

15 9on connue en soi et ind4pendante de 1» invention. 

I-e f onctionnement du m4canisme dScrit plus haut 
est le suivant : 

On tend l»extremit4 finale du sac B forme an cours 
de I'operation pr6c6dente et on la dispose, resserrte en cor- 

20 don, dans les tasseaux 103, 104, en l»4tirant et en lui faisant 
former une boucle sur le crochet 116, puis en la tendant dans 
le sens de la f l^che F» , pour la rfeintroduire dans le tasseau 
104, apres quoi oh la fait glisser sur les chanf reins de cette 
enclume ou tasseau et sortir par I'entaille 112 i I'exterieur 

25 de la machine. 

Lorsqu»on la rabat vers la zone du crochet 116, cet- 
te extremity s'appuie centre la t6te 123 du levier 121 de sor- 
te que ce dernier oscille et que son extr^mitS 124 agit sur le 
micro-interrupteur 125, en mettant en action les organes qui 

30 d^placent les poingons et le couteau 108, 109, llO (indepcndam- 
ment de cette manoeuvre. Ces organes mettent en action les or- 
ganes de formation des agrafes 106, 107, qui peuvent 6tre de 
tout type classique approprie), et provoque la compression des 
agrafes 106, 107 et la coupe de l»extremite de l«6l4ment tubu- 

35 laire 1 dans la zone comprise entre ces agrafes. Cette operation 
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ferme le fond du sac B et forme la poignce 114 du sac suivant. 
Au moment de 1» execution de la coupe, la tension du xessort 
120 a pour eff et que le crochet 116 tend la polgnee 114 dans 
le sens de la fleche F, ce qui oblige 1» agrafe 107 a sortir de 

5 I'enclume 104 pour permettre la repetition du cycle. 

Evidcmment, le levier 121 pent etre r^nplace par 
tout autre dispositif d*actlonnement classique, que ce soit une 
pedale, un bout on poussolr ou analogue, sans pour cela sortir 
du cadre de 1» invention. De meme, les calibres des tasseaux 

10 103 et 104 et, par consequent, les calibres des agrafes 106 et 
107 peuvent gtre identiques ou, conme on I'a indiqu6 dans la for- 
me de realisation pr^f^r^e, differents I'une de 1» autre, tout 
ceci afin d» adapter les matrices et agrafes aux differentes di- 
mensions d»emballage, k simple ou i double epaisseur, qu«il 

15 s'agit d'agrafer. 

II est facile de coaaprendre que, bien que 1» inven- 
tion ait ete d^crite dans son application k un sac, ainsi que 
l>indique 1» expose, on pent egalement obtenir des sacs de di- 
mensions differentes ou d'autres emballages analogues, pourvu 

20 que I'on parte d»un 4l4ment tubulaire amen6 en continu* 
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REVBNDICAXIONS 

1 - Proc^dS poor la fomation continue de sacs nu- 
nis d»une poignec dc transport incorpoxee, faite dans lenr pro- 
pre natierc, k partir d'un 4lemmt d'eaballage tnbiilaire conti- 

5 nu qui est amene par un collecteur qui constitue Sgalenent 
une goulotte de req>l£ssage da sac & former, cc procSdfe 6tant 
caracterisS en ce qa^on- r&Oise un agrafage ou fixation analo* 
gue sur l«extreiidt6 finale de l«emballage tubulaire reopli, 
en deux points espac4s l»un de l»antre d»une distance appro- 

lO priee^ sur le plus eloigne desquels on superpose ensuite 1» ex- 
tremity de I'eniballage tubulaire continu arrlvant da collec- 
teur aliment ateur, apres avoir forme une boucle avec cette ex- 
trSmitS, de sorte qae» lor^'on execute l*agrafage, ce dernier 
fixe ^^aito cette zone une portion f ormant le fond du sac f orm6 

15 et la boucle realisee avec I'extremite de l»el4ment d»enballa- 
ge qui sort du dispositif alimentatcar ; apres quoi on cotq>e 
de 1« element d'emballage tubulaire dans la zone Intemfediaire 
entre les deux agrafages, le sac fomS et renpli 4tant ainsi 
iiber6 tandis que.en n&ae tCTps, est formee la poign^ du sac 

20 snivant. 

2 - Precede suivant la rcvendication 1, caracterise 
en ce que on souaet la boucle formee k l^extr^mit^ ^ I'enbal- 
lage continu a une tensicm pendant les operations consfecutives 
d«agrafage et de caape de cette »tr4mit6, pour assurer I'agra- 

25 fage et la libferation de l»cxtremite correspondante de la tSte 
agrafense. 

3 « Precede suivant l^une des rcvendications 1 et 
2, caract^risS en ce qn*on f ome la boucle en entourant un 
point de retenue pr&ni k cet effet, qui est avantageusement 

30 moat& coulissant et est soumis 4 Inaction d»un ressort antago- 
niste i la tension transaise k l«extremit4 de l«&l4ment dtem- 
ballage qui sort du dispositif alimoitateur, pour penaettre, 
apres la coiq>e de cette extremite, 1 "extraction du sac de la 
tSte agrafeuse. 

35 4 - Proc&ife suivant la rcvmdication 1, caracterise 
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en ce que les actions de compression des agrafes effectuSes 
par les t^tes agrafeuses et de coupe de l»6l&Dent d^emballage 
tubulaire continu dans la sone comprise entre ces t6tes, sont 
ef£ectuees automat iquement , en des phases imm^diatement cons6- 
5 cutives, grice k une corabinaison appropri4e de m^canismes, con- 
venablement coordonnSs. 

5 - M^canisme agrafeur multiple pour la formation 
de sacs B, munis d'une poignee de transport incorporee et fai« 
te de la m&ne matiere, en partant d»un Element d'emballage tu- 

lO bulaire continu (11), caracteris6 en ce qu'il comporte un en- 
semble int6gr4 de deux tites agrafeuses (6, 7) disposdes i peu 
pxks coaxialement et espacSes l^une de 1* autre, entre lesguel- 
les est raont4 un mecanisme de coupe (9-110) dont Inaction est 
combinee avec 1* action de compression des agrafes (106-107) dis- 

15 posees dans les t^tes pr4cit4es, de sorte que la coupe se pro- 
duit immediatement apres la compression par les agrafes et a- 
' vant le retreat des poingons (108, 109) de compression de ces 
agrafes, le m4canisme comprenant, en combinaison avec 1* ensem- 
ble des deux t^tes agrafeuses un point d'appui ext^rieur (8,- 

20 116) permettant de former une boucle (B/ 114) dans 1» element 
d'emballage k agrafer, et place dans une position qui permet de 
faire repasser l»extr&ait4 de cet 6l£ment tubulaire sur I'une 
des tgtes (7) de telle sorte qu»elle est retenue par l*agrafe 
correspondante et que la poign4e du sac soit formee par la fer- 

25 meture de cette agrafe* 

6 - M^anisme agrafeur multiple suivant la revendi- 
cation 5, caract6ris6 en ce qu»ll comporte, entre les tStes 
agrafeuses (6 et 7) et en aval du dispositif de coupe (9-110) 
une entaille (12) appropri&e pour donner passage k I'extremite 

30 (113) de 1» element d'emballage tubulaire continu de sorte que 
cette extr&nite se degage de 1» action du dispositif de coupe. 

7 - Mecanisme agrafeur multiple suivant la reven- 
dication 5, caract4ris4 en ce que 1 « actionnement des poingons 
et du dispositif de coupe est assur4 par un levier (126) ou 

35 dispositif commun et est declenche par un capteur approprie 
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(125) annexfe k la machine et qui peut 6tre actionne par la 
pression de l«6l&nent d^eniballage lui-m&ae par une pedale ou 
Equivalent • 

8 - M^canisme agrafeur multiple suivant la revendi- 
5 cation 5, caract4rise en ce que le point d'appui (116) prevu 

pour la formation de la boucle est avantageusement mont4 cou- 
lissant et soumis i la tension d'nn ressort (120) qui s»exerce 
en sens oppose k la force (F* ) exercee sur 1« Element d»emballa- 
ge tubulaire lors de la formation de la boucle, pour permettre 
10 1» extraction automatique de l«extremit6 cot^ee porteuse de cet- 
te boucle, aprSs I'exEcution de l»agrafage et de la coupe. 

9 • Mecanisne agrafeur multiple suivant l*une des 
revendications 5 i 7, caractErise en ce que les t§tes agrafeu- 
ses presentent avantageusement des calibres different s, pour 

15 admettre des agrafes appropriees k la grosseur de 1' element 

d*emballage, en siB5>le Epaisseur ou en plusieurs epaisseurs su- 
perposSes, qu»il s'agit d^agrafer au moyen de ces agrafes. 

ID - MEcanisme agrafeur multiple suivant I'une des 
revendications 5 k 9, caracterise en ce que la tSte agrafeuse 

20 qui reunit les deux brins de la boucle formEe avec 1» element 
d*emballage presente avantageusement des chanf reins lateraux 
(115) pour faciliter 1« introduction et le positionnement de la 
partie terminale de la boucle sur I'enclume (104) de la tSte. 

11 - PoignEe pour filets sacs o^ analogue, formEs 

25 i partir d'un 6l6ment tubulaire de matiere quelconque, cette 

poignee etant caractErisEe en ce qu'elle est constitute par I'u- 
ne des extremites de 1* element tubulaire, fermee par un disposi- 
tif ou mecanisme classique, dont un brin vide est recourbe en 
forme de boucle, et a son extr&nitE fixee par le mgme mEcanisme 

30 de f ermeture pour constituer ainsi une poignee facile k prendre 
i la main. 
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